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Formteil umfassend eine Verbundschichtplatte oder -folie und eine Tragerschicht mit 
verbessertem Glanzverhalten 

Beschreibung 

5 

Die Erfindung betrifft Formteile, umfassend eine Verbundschichtplatte Oder -folie und 
eine hinterspritzte, hinterschaumte, hintergossene oder hirfterpresste TrSgerschlcht 
BUS Kunststoff, wobei die Verbundschichtplatte oder -fbile umfasst 

10 (1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der Kom- 
ponenten A und B, und ggf. C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergibt, 
a 1-99 Gew.-% eines kautschukelastischen Pfropfcopolymerlsats als Komponen- 
teA, 

b 1-99 Gew.-% eines oder mehrerer harter Copolymerisate, enthaltend Einheiten, 
15 . die sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten, als Komponente B, 
c 0-80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und 
d 0-50 Gew.-% faser- oder teilchenf5mriige FQIIstoffe oder deren Gemlsche als 
Komponente D, und 

20 (3) eine Deckschicht 

Weiterhin betrifft die Erfindung Verfehren zur Herstellung dieser Formteile, ihre Ver- 
wendung im Kraftfahrzeug-AuHenbereich, sowie Kraftfahrzeugaullentelle. 

25 Belm Einsatz von Kunststoffen im AuBenberelch, bei dem sie UmwelteinflQssen wie 
Wltterung, Temperaturschwankungen oder Verschmutzung ausgesetzt sind, werden 
hbhe Anforderungen beispielsweise an mechanlsche und bptische Eigenschaften ge- 
stellt. Fomiteile aus Kunststoff, die diese Anforderungen zumindest fOr bestimmte An- 
wendungen oder NutzungszeitrSume erfQIIen, sind bekannt. 

30 

Beispielsweise beschreibt DE 10228376.1 (Aktenzeichen) Formteile, umfassend eine 
Verbundschichtplatte oder -folie und eine hinterspritzte, hinterschSumte oder hinter- 
gossene Tragerschicht aus Kunststoff, die auch be! hohen Temperaturen eine gute 
Oberfiachenqualit&t, insbesondere eine geringe Welligkelt. aufweisen. Die Verbund- 

35 schichtplatte oder -folie dieser Fomiteile weist eine Substratschicht auf, die als harte 
Copoiymerisatkomponente Polymere mit einem hohen a-Methylstyrolgehalt enthalt. Als 
geeignete Deckschichtmaterialien dieser Verbundschichtplatte oder -folie werden wit- 
terungsbestSndige, transparente und kratzFeste Polymere, Insbesondere Polymethyl- 
methacrylate Polycarbonat oder Styrol-Acrylnitril-Copolymere, offenbart. Diese Fonmtei- 

40 le sind zum Einsatz im Kraftfahrzeug-Karosseriebereich gut geeignet. Allerdings nimmt 
der Oberfiachengianz dieser Formteile im Laufe der Gebrauchsdauer, beispielsweise 
durch hSufige Verschmutzung und dadurch erforderliche Reinigung in automatischen 
Waschanlagen, in einem nicht immer zufriedenstellendem Ma& ab. 



wo 2005/072955 



2 



PCT/EP2005/000783 



Als im Kraftfahrzeugbereich einsetzbares Polymer ist aliphatisches thermoplastisches 
Polyurethan bekannt. Belspielswelse warden in "Farben im Uchf , Kunststoffe 92 
(2002) 6, Seiten 93 - 95, die besonderen Eigensdiaften dieses IVIateriais, beispieis- 

5 weise Liclitstabilitat, TteftemperaturflexibiiitSt, gute Meciianllc, Alterungsstabilitdt und 
die gegenOber iierfcommlich verwendeten IVIaterialien bessere Kratzfestigkeit, die die 
Nutzung automatisclier Wasclianlagen ermOglicht, ofTenbart. Ober die Anderung des 
Oberfiadienglanzes im Laufe der Gebrauciisdauer, belspielsweise durch hdufige Ver- 
schmutzung und dadurch erforderlidie Reinigung In automatischen Wasclianlagen, 

10 warden keine Aussagen gemacht 

EP-B 567 883 offenbart Verbundfonnk5rper aus mindestens einer Schicht aus einem 
ABS-KunststofF und mindestens einer Sciilcht aus einem thermopiastischen Polyu- 
rethan mit einer Shore*D-Hdrte > 50. Die Verbundfomnkarper zeichnen sich durch 
15 Chemikalienbestandigkeit und Verformbarkeit im Tiefeiehprozess aus. ihre Anwendung 
zur Herstellung von KQhIschrankinnenbehaitem wird beschrieben. Der Einsatz im Au- 
f^en- Oder Kraftfahrzeugbereich wird nicht beschrieben. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist die Bereitstellung von Formteilen, umfassend 
20 eine Verbundschichtplatte oder -folie und eine hinterspritzte, hinterschaumte. hinter- 
gossene Oder hinterpresste Tragerschicht aus Kunststoff mit Qber die Gebrauchsdauer, 
insbesondere in Verblndung mit haufiger Verschmutzung und dadurch erforderliche 
Reinigung in automatischen Waschanlagen, verbessertem OberRachenglanz. 

25 Die Aufgabe wird erfindungsgemau gelost durch Formteile. umfassend eine Verbund- 
schichtpiatte oder -folie und eine hinterspritzte, hinterschaumte, hintergossene oder 
hinterpresste Tragerschicht aus Kunststoff, wobei die Verbundschichtplatte oder ^olie 
umfasst 

30 (1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der Kom- 
ponenten A und B, und ggf. C und/oder D. die insgesamt 100 Gew.-% ergibt, 
a 1 - 99 Gew.-% eines kautschukelastischen Pfropfcopolymerisats als Komponen- 
teA, 

b 1-99 Gew.-% eines oder mehrerer barter Copolymerisate, enthaitend Einheiten, 
35 die sich von vinylaromatischen Monomeren abieiten, als Komponente B, 

c 0-80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und 
d 0-50 Gew.-% faser- oder teilchenfOmnige FQIIstoffe oder deren Gemlsche als 
Komponente D, und 



40 



(3) 



eine Deckschicht enthaltend aliphatisches thermoplastisches Polyurethan. 



wo 2005/072955 PCT/EP2005/000783 

3 

Die erfindungsgemafien Formtelle weisen Ober die Gebrauchsdauer, insbesondere in 
Verbindung mit haufiger Verschmutzung und dadurch erfQrderliche Reinlgung in auto- 
matischen Waschanlagen, einen verbesserten Oberfiachenglanz auf. Sie sind somit 
Insbesondere fOr den AuBenberelch, bel dem sie UmwelteinflQssen wie Witteaing, 
5 Temperaturscliwanlcungen oder Verschmutzung ausgesetzt sind, geeighet, beispieis- 
weise als KraftfahrzeugauHenteiie. 



Die einzeinen Scliichten bzw. Komponenten der Fonmteile und der von ihnen umfass- 
ten Verbundsctiiditplatten Oder -folien werden nachstehend beschrieben. 

10 

Schlcht (1) 

Scliicht (1) ist aus den naclistehenden Komponenten A und B und gegebenenfalls C 
und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% eigeben, aufgebaut. 

15 

Die Substratscliicht (1) entlialt sclilagzah modifizierte Copolymerisate aus vinyiaroma- 
tischen IVIonomeren und Vlnylcyaniden (SAN), und darOber liinaus gegebenenfaiis wei- 
tere Komponenten, bevorzugt Polycarbonat. 

20 Bevorzugt werden als schlagzaiimodifiziertes SAN ASA-Polymerisate und/oder ABS- 
Polymerisate eingesetzt. 

Unter ASA-Polymerisaten werden im allgemelnen sclilagzaiimodiflzierte SAN- 
Pblymerisate verstanden, bei denen Pfropfcopolymerisate von vinylaromatisclien Ver- 
25 bindungen, insbesondere Styrol. und Vlnylcyaniden, insbesondere Acrylnitrii, auf Poly- 
all<ylacrylatkautschul<en in einer Copolymemnatrix aus insbesondere Styrol und/oder a- 
l\4etliylstyrol und Acrylnitrii voriiegen. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform, in deir die Substratschicht (1) ASA- 
30 Polymerisate umfasst, ist Komponente A ist ein Icautschulceiastisches Pfropfcopoiyme- 
risat aus 

a1 1-99 Gew.-%, vorzugsweise 55 - 80 Gew.-%, insbesondere 55 -65 Gew.-%, 
einer teiichenformigen Pfropfgrundiage A1 mit einer GiasQbergangstemperatur 
35 unterlialb.von O^^C. 

a2 1-99 Gew.-%, vorzugsweise 20-45 Gew.-%, insbesondere 35-45 Gew.-%, 
einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, bezogen auf A2, 
a21 40-100 Gew.-%, vorzugsweise 65 - 85 Gew.-%, Einiieiten des Styrols, eines 
substituierten Styrols oder eines (IVIeth)acryisaureesters oder deren Gemisclie, 
40 insbesondere des Styrols und/oder a-Methylstyrols als Komponente A21 und 

a22 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 15-35 Gew.-%, EInlielten des Acrylnitrils oder 
Mettiacrylnitrils, Insbesondere des Acrylnitrils als Komponente A22. 



wo 2005/072955 



4 



PCT/EP2005/000783 



Die Pfropfauflage A2 besteht dabel aus mindestens einer PfropfhQIle, wobei das 
Pfropfcopolymerisat A insgesamt eine mittlere Teilchengroae von 50 - 1000 nm auf- 
weist 

5 

Komponente A1 besteht dabel aus den Monomeren 

a1 1 80 - 99,99 Gew.-%, vorzugsweise 95 - 99,9 Gew.-%, mindestens eines Ci^- 

Alkylesters der Acrylsdure, vorzugsweise n-Butylacryiat und/oder Etliyihexylacry- 
10 lat als Komponente A1 1 , 

a12 0,01 - 20 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 - 5,0 Gew.-%, mindestens eines polyfunlcti- 
onellen vemetzenden Monomeren, vorzugsweise Diallylplitlialat und/oder DCPA 
als Komponente A12. 

1 5 Gemafi einer AusfQiirungsfonn der Erfindung betrSgt die mittlere TeildiengrSlie der 
Komponente A 50 - 800 nm, vorzugsweise 50 - 600 nm. 

GemSB einer weiteren erfindungsgemS&en AusfQhrungsform 1st die TeiicliengrORen- 
verteiiung der komponente A bimodal, wobei 60 - 90 Gew.-% eine mittlere Teilchen- 
20 grOlie von 50 - 200 nm und 10-40 Gew,-% eine mittlere TeilchengrSfie von 50 - 
400 nm aufweisen, bezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente A. 

Als mittlere Tellchengr6Be bzw. Teilcliengr5lienverteilung werden die aus der integra- 
len Massenverteiiung bestimmten GroRen angegeben. Bel den erfindungsgemSBen 

25 mittieren TeilchengrOBen fiandelt es sicli in alien Fallen um das Gewictitsmlttel der 
Teilciiengrdlien. wie sle mittels einer analytisclien Uitrazentrifuge entsprechend der 
Methode von W. Schoftan und H. Lange, Kolloid-Z. und 2.-Polymere 250 (1972), Sel- 
ten 782 - 796, bestlmmt wurden. Die Ultrazentrifugenmessung llefert die Integrate Mas- 
senverteiiung des Teilcliendurclimessers einer Probe. Hieraus iSsst sich entneiimen, 

30 wievlel Gewiclitsprozent der Teilcfien einen Durchmesser gleicli oder kleiner einer be- 
stimmten GroBe fiaben. Der mittlere Teilchendurclimesser, der auch als dso-Wert der 
integralen Massenverteiiung bezelchnet wird, ist dabel als derTeilchendurchmesser 
definiert, bei dem 50 Gew.-% der Teilchen einen kielneren Durchmesser haben als der 
Durchmesser, der dem dso-Wert entspricht Ebenso haben dann 50 Gew.-% der Teil- 

35 Chen einen gr6(ieren Durchmesser als der dso-Wert. Zur Charakterisierung der Breite 
der TeilchengrORenvertellung der Kautschukteilchen werden neben dem dso-Wert (mitt- 
lerer Teiichendurchmesser) die stch aus der integralen Massenverteiiung ergebenden 
dio- und doo-Werte herangezogen. Der dio- bzw. darWert der Integralen Massenvertei- 
iung ist dabel entsprechend dem dso-Wert definiert mit dem Unterschled, daK sie auf 10 

40 bzw. 90 Gew.-% der Teilchen bezogen sind. Der Quotient 

(dgo — dioVdso = Q 
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stellt ein Mali fOr die Verteilungsbrelte der TeilchengrOlie dar. Als Komponente A erfin- 
dungsgemaii verwendbare Emulsionspolymerisate A weiseh vorzugswelse Q-Werte 
Kleiner als 0,5. insbesondere Kleiner als 9,35 auf. 

5 

Bel den AcrylatKautschuken A1 handelt es sich vorzugsweise urn Alkylacrylat- 
Kautschuke aus einem oder mehreren Ci-e-AIKylacrylaten, vorzugsweise 
AlKylacrylaten, wobel bevorzugt mindestens tellweise Butyl-, Hexyl-. Oclyl- cxler 2- 
Ethylhexylacrylat, insbesondere n-Butyl- und 2-Ethylhexyiacryiat, venivendetwird. Die- 
10 se AlKyiacrylat-Kautschuke KOnnen bis zu 30 Gew.-% harte Polymere bildende Mono- 
mere, wie Vinylacetat, (Meth)acryinitril, Styrol, substituiertes Styrol, Methylmethacrylat, 
Vinylether, einpolymerisiert entlialten. 

Die AcrylatKautschuke enthalten welterhhi 0,01 - 20 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 - 
15 5 Gew.-%, an vemetzend wirkenden, polyfunktionellen Monomeren (Vernetzungs- 
monomere). Beispiele hiierfOr sind Monomere, die 2 oder mefir zur Copolymerisatlon 
befaiiigte Doppelbindungen entlialten, die vorzugsweise niclit in den 1 ,3-Stellungen 
Konjugiert sind. 

20 Geeignete Vemetzungsmonomere sind beispielsweise Divinyibenzol, Diallylmaleat, 
DIallylfumarat, DIallyiphthaiat, Diethylphthalat, Triallylcyanurat, Trialiylisocyanurat, Tri- 
cyclodecenylacrylat, Diliydrodicyclopentadienylacrylat, Triallylphosphat. Allylacryiat, 
Allylmethacrylat Ais besonders gOnstiges Vemetzungsmonomer hat sich Dicyciopen- 
tadienylacryiat (DCPA) enviesen (vgl. DE-PC 12 60 135). 

25 

Bel der Komponente A handelt es sich urn eln Pfropfcopolymerisat. Die l=>fropfcopoly- 
merisate A haben dabei eine miWere TeilchengrOlie dso von 50 - 1000 nm, bevorzugt 
von 50 - 800 nm und besonders bevorzugt von 50 - 600 nm. Diese TeilchengrOlien 
Konnen erzielt werden. wenn man als Pfropfgrundlage A1 dieser Komponente A Teil- 
30 chengrOfien von 50 - 350 nm, bevorzugt von 50 - 300 nm und besonders bevorzugt 
von 50 - 250 nm venA/endet. 

Das Pfropfcopolymerisat A 1st im ailgemeinen ein- oder mehrstufig, d.h. ein aus einem 
Kern und einer oder mehreren HQIIen aufgebautes Poiymerisat. Das Polymerisat be- 
35 steht aus einer Gmndstufe (Pfropfkem) A1 und einer oder - bevorzugt - mehreren dar- 
auf gepfropften Stufen A2 (l=>fropfauflage), den sogenannten Pfropfstufen oder Pfropf- 
hUllen. 

Durch einfache Pfropfung oder mehrfache schrittweise Pfropfung kOnnen eine oder 
40 mehrere PfropfhCillen auf die Kautschukteilchen aufgebracht werden. wobel jede 

PfropfhDIle eine andere Zusammensetzung haben kann. Zusatziich zu den pfropfenden 
Monomeren KOnnen polyfunKtionelle vemetzende oder reaktive Gruppen enthaltende 
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Monomere mit aufgepfropft werden (s. z,B. EP-A 230 282, DE-AS 36 01 419, EP-A 269 
861). 

In einer bevorzugten AusfUhmngsform besteht Komponente A aus einem mehrstufig 
5 aufgebauten Pfropfcopolymerisat, wobei die Pfropfstufen im allgemeinen aus harzbll- 
denden Monomeren hergestellt sind und eine Glastemperatur Tg oberhalb von SO'^C 
vorzugsweise oberhalb von 50*^0 haben. Der mehrstufige Aufbau dient u.a. dazu, eine 
(Teil-}Vertraglichkeit der Kautschuktellchen A mlt dem Thermoplasten B zu erzlelen. 

10 Pfropfcopolymerlsate A werden hergestellt beispielsweise durch Pfropfung von mindes- 
tens einem der im foigenden aufgefOhrten Monomeren A2 auf mindestens eine der 
vorstehend aufgefOhrten Pfropfgrundlagen bzw. Pfropfkemmaterialien A1 . 

GemdH einer AusfQhrungsfonm der Erfindung 1st die Pfropfgrundlage A1 aus IS- 
IS 99 Gew.-% Acrylatkautschuk, 0.1-5 Gew.-% Vemetzer und 0 - 49,9 Gew.-% eines 
der angegebenen welteren Monomere oder Kautschuke zusammengesetzt. 

Geeignete Monomere zur Bitdung der Pfropfauflage A2 sInd Styrol, a-Methyistyrol, 
(Meth)acrylsaureester, Acrylhitril und Methacrylnltril, Insbesondere AcrylnitriL 

20 

GemSR einer AusfQhrungsform der Erfindung dienen als Pfropfgrundlage A1 vemetzte 
Acrylsaureester-Polymerisate mlt einer GlasQbergangstemperatur unter O^'C. Die ver- 
netzteri Acrylsaureester-Polymerisate sollen vorzugsweise eine GlasQbergangstempe- 
ratur unter -20''C, Insbesondere unter -SO'^C, besitzen. 

2S 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform besteht die Pfropfauflage A2 aus mindestens 
einer PfropfhQIle und die Su&erste PfropfhQIle davon hat eine GlasQbergangstempera- 
tur von mehr als 30**C, wobei ein aus den Monomeren der Pfropfauflage A2 gebildetes 
Polymer eine GlasQbergangstemperatur von mehr als 80**C aufwelsen wQrde. 

30 

Geeignete Hersteliverfahren fOr Pfropfcopoiymerisate A sind die Emulsions-, L5sungs-, 
Masse- oder Suspensionspolymerisatlon. Bevorzugt werden die Pfropfcopoiymerisate 
A durch radikallsche Emulsionspolymerisation hergestellt in Gegenwart von Latices der 
Komponente A1 bei Temperaturen von 20**C - 90''C unter Verwendung wasserlSslicher 
35 Oder ollosiicher Initiatoren wie Peroxodisulfat oder Benzylperoxld, oder mit Hilfe von 
Redoxinitiatoren. Redoxinltlatoren eignen sich auch zur Polymerisation unterhalb von 
20*C. 



40 



Geeignete Emulsionspolymerisationsverfahren sind beschrieben In den DE-A 28 26 
925, 31 49 358 und in der DE-C 12 60 135. 
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Der Aufbau der PfropfhQIIen erfolgt vorzugswelse im Emulsionspolymerisationsverfah- 
ren. wie es beschrieben 1st in DE-A 32 27 555, 31 49 357, 31 49 358, 34 14 1 18. Das 
definierte Einstellen der erfindungsgemaften Teilchengr&Ben von 50 - 1000 nm erfolgt 
bevorzugt nach den Verfahren, die beschrieben sind In der DE-C 12 60 135 und DE-A 
5 28 26 925, bzw. Applied Polymer Science, Band 9 (1965), Seite 2929. Das Venvenden 
von Poiymerisaten mit unterschiedlichen TeiichengrSfien ist beispielsweise belcannt 
aus DE-A 28 26 925 und US-A 5 196 480. 

Genriaa deni In der DE-C 12 60 135 beschriebenen Verfahren wird zunachst die 

10 Pfropfgrundlage A1 hergestellt, indem der oder die gemaR einer AusfClhrungsform der 
Erfindung venvendeten Acrylsaureester und das mehrfunktionelle, die Vernetzung be- 
wirl<ende Monomere, ggf. zusammen mit den weiteren Comonomeren, in wdssriger 
Emulsion in an sich bekannter Welse bei Temperaturen zwischen 20 und lOO^'C, vor- 
zugswelse zwischen 50 und 80''C, polymerislert werden. Es k6nnen die Ubiichen 

1 5 Emulgatoren, wie beispielsweise Alkalisaize von AlkyI- oder Alkyiarylsulfonsauren, Al- 
kylsulfate, Fettalkoholsulfonate, Seize h5herer Fettsauren mit 10 bis 30 Kohlenstoff- 
atomen oder Harzseifen verwendet werden. Vorzugswelse verwendet man die Natri- 
umsalze von Alkylsulfonaten oder Fettsauren mit 10 bis 18 Kohlenstoffatomen. GemaH 
einer AusfQhrungsform werden die Emulgatoren in IVIengen von 0,5 - 5 Gew.-%, Insbe- 

20 sondere von 1-2 Gew.-%, bezogen auf die bei der Hersteiiung der Pfropfgrundlage A1 
eingesetzten Monomeren, eingesetzt. Im allgemeinen wird bei einem Gewichtsverhait- 
nis von Wasser zu Monomeren von 2 : 1 bis 0,7 : 1 gearbeltet. Als Polymerlsationsinlti- 
atoren dienen insbesondere die gebrauchllchen Persulfate, wie beispielsweise Kalium- 
persulfat. Es konnen jedoch auch Redoxsysteme zum Einsatz geiangen. Die Initiatoren 

25 werden im allgemeinen in Mengen von 0,1 - 1 Gew.-%, bezogen auf die bei der Her- 
steiiung der l=^ropfgrundlage A1 eingesetzten Monomeren, eingesetzt. Als weitere Po- 
lymerisationshilfsstoffe kOnnen die Qblichen Puffersubstanzen, durch welche pH-Werte 
von vorzugswelse 6-9 eingestellt werden, wie Natriumblcarbonat und Natriumpy- 
rophosphat. sowie 0-3 Gew.-% eines Molekulargewichtsreglers, wie Mercaptane, 

30 Terpinole oder dimeres a-Methylstyrol, bei der Polymerisation verwendet werden. 
Die genauen Poiymerisationsbedingungen, insbesondere Art, Dosierung und Menge 
des Emulgators, werden innerhalb der oben angegebenen Bereiche im einzelnen so 
bestimmt, dass der erhaltene L^tex des vernetzten Acrylsaureesterpoiymerisats einen 
dso-Wert im Bereich von etwa 50 - 1000 nm, vorzugswelse 50 - 600 nm, besonders 

35 bevorzugt im Bereich von 80 - 500 nm, besitzL Die TeilchengrfiRenverteilung des Latex 
soil dabei vorzugswelse eng sein. 

Zur Hersteiiung des Pfropfpolymerisats A wird sodann in einem nachsten Schritt in 
Gegenwart des so erhaltenen Latex des vernetzten Acrylsaureester-Polymerisats ge- 
40 mail einer AusfQhrungsform der Erfindung ein Monomerengemisch aus Styroi und 
Acrylnitril polymerisiert, wobei das Gewichtsverhaitnis von Styroi zu Acrylnltril in dem 
Monomerengemisch gemaa einer AusfQhrungsform der Erfindung im Bereich von 
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100 : 0 bis 40 : 60, vorzugsweise im Bereich von 65 : 35 bis 85 : 15, liegen soil. Es ist 
vorteilhaft, diese Pfropfcopolymerlsation von Styrol.und Acrylnitrll auf das als Pfropf- 
grundlage dienende vemetzte Polyacrylsaureesterpolymerlsat wieder in wSssriger 
Emulsion unter den Qblichen, vorstehend beschriebenen Bedingungen durchzufOhren. 
5 Die Pfropfcopolymerlsation kann zweckmailig Im gleichen System erfolgen wie die 
Emulsionspolymerisatlon zur Herstellung der Pfropfgrundlage A1, wobei, falls notwen- 
dig, weiterer Emulgator und Initiator zugegeben werden kann. Das gemSR einer Aus- 
fQhrungsfonm der Erflndung aufeupfrbpfende Monomerengemlsch aus Styrol und 
Acrylnitrll kann dem Reaktionsgemisdi auf einmal, absatzweise in mehreren Stufen 

1 0 Oder vorzugsweise kontinuierllch wShrend der Polymerisation zugegeben werden. Die 
Pfropfcopolymerisation des Gemisches von Styrol und Acrylnitrll in Gegenwart des 
vernetzenden Acrylsaureesterpolymerisats wird so gefQhrt, dali ein Pfropfgrad von 1 - 
99 Gew.-%, vorzugsweise 20 - 45 Gew.-%, Insbesondere 35 - 45 Gew.-%, bezogen 
auf das Gesamtgewicht der Komponente A, im Pfropfcopolymerisat A resultiert. Da die 

15 Pfropfausbeute bei der Pfropfcopolymerisation nicht 100 % betragt, muss eine etwas 
gr5liere Menge des Monomerengemisches aus Styrol und Acrylnltril be\ der Pfropfco- 
polymerisation eingesetzt werden, als es dem gewQnschten Pfropfgrad entspricht. Die 
Steuerung der Pfropfausbeute bei der Pfropfcopolymerisation und somit des Pfropfgra- 
des des fertigen Pfropfcopolymerisats A ist dem Fachmann gelSufig und kann bei- 

20 spielsweise u.a. durch die Dosiergeschwindigkeit der Monomeren oder durch Regler- 
zugabe erfolgen (Chauvel, Daniel, ACS Polymer Preprints 15 (1974), Seite 329 ff.). Bei 
der Emulsions-Pfropfcopolymerisatlon entstelien im allgemelnen etwa 5-15 Gew.-%, 
bezogen auf das Pfropfcopolymerisat, an freiem, ungepfropftem Styrol/Acrylnitril- 
Copolymerisat. Der Antell des Pfropfcopolymerisats A in dem bei der Pfropfcopolyme- 

25 risation eriialtenen Polymerisationsprodukt wird nach der oben angegebenen IVIethode 
ermittelt 

Bei der Herstellung der Pfiropfcopotymerisate A nach dem Emulsionsverfahren sind 
neberi den gegebenen verfahrenstechnischen Vorteilen auch reproduzierbare Teil- 

30 chengroBenveranderungen mdglich, beispielsweise durch zumindest teilweise Agglo- 
meration der Teilchen zu grfilieren Tellchen. Dies bedeutet, dass in den Pfropfcopoly- 
merisaten A auch Polymere mit unterschiedlichen Teilchengr&Ben voriiegen k&nnen. 
Vor allem die Komponente A aus Pfropfgrundlage und PfropfhQlle(n) kann filr den je- 
weiligen Verwendungszweck optimal angepasst werden, insbesondere in bezug auf die 

35 Teilchengr6Be. 

Die Pfropfcopolymerisate A enthalten Im allgemelnen 1-99 Gew.-%, bevorzugt 55 - 80 
und besonders bevorzugt 55 - 65 Gew.-% Pfropfgrundlage A1 und 1-99 Gew.-%, 
bevorzugt 20 - 45, besonders bevorzugt 35 - 45 Gew.-% der Pfropfauflage A2, jeweiis 
40 bezogen auf das gesamte Pfropfcopolymerisat. 
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Unter ABS-Polymerisaten werden im allgemeinen schlagz§hmbdifizierte SAN- 
Polymerisate verstanden, bei denen Dien-Polymerisate, insbesondere 1,3- 
Polybutadien, in einer Copolymermatrix aus Insbesondere Styrol und/oder a- 
Mefhylstyrol und Acrylnitrll vorliegen. 

5 

In einer bevorzugten AusfOhrungsfonn, in der die Substratscliicht (1) ABS- 
Polymerisate umfasst, ist Komponente A ein kautschukelastjsches Pfropfcx)polymerlsat 
aus 

10 a1 ' 1 0 bis 90 Gew.-% mindestens einer kautschukelastisclien Pfropfgrundiage mit 
einer GlasQbergangstemperatur unter O^C, erhaltiicli durch Polymerisation von, 
bezogen auf A1\ 

a1 r 60 bis 100, bevorzugt 70 bis. 100 Gew.-% mindestens eines konjugierten Diens 
15 und/oder Cr bis Cio-Alkylacrylats, insbesondere Butadien, Isopren, n-Butyt- 

acrylat und/oder 2-Etiiylhexylacryiat, 

a12' 0 bis 30, bevorzugt 0 bis 25 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethyieni- 
schen ungesattigten Monomeren, insbesondere Styrol, a-Methylstyrol, n- 
20 Butylacrylat. IVIethylmethacrylat Oder deren Mischungen, unter letztgenannten 

insbesondere Butadien/Styrol- und n-Butylacrylat/Styrol-Copolymere, und 

a13' 0 bis 10, bevorzugt 0 bis 6 Gew.-% mindestens eines vemetzenden Monomeren, 
vorzugsweise Divinylbenzol, Diallylmaieat, Aliylester der (Meth)acrylsaure, Di- 
25 liydrodicyciopentadienylacrylat, Dinvinylester von Dicarbonsauren wie Bemstein- 

und AdipinsSure sowie Diallyl- und Divinylether bifunktioneller Alkoiioie wie Ethy- 
lenglykol Oder Butan-1 ,4-diol, 

a2' 10 bis 60, bevorzugt 15 bis 55 Gew.r% einer Pfropfauflage A2' aus, bezogen auf 
30 A2', 

a21' 50 bis 100, bevorzugt 55 bis 90 Gew.-% mindestens eines vinylaromatischen 
Monomeren, vorzugsweise Styrol und/oder a-Methylstyrol, 

35 a22' 5 bis 35, bevorzugt 1 0 bis 30 Gew.-% Acrylnitril und/oder Metliacrylnitril, bevor- 
zugt Acrylnitrll, 

a23' 0 bis 50, bevorzugt 0 bis 30 Gew.-% mindestens eines weiteren monoetliyle- 
nisch ungesattigten Monomeren, vorzugsweise Methylmethacrylat und n- 
40 Butyiacrylat. 
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In einer welteren, bevorzugten AusfQhrungsform, in der Schlcht (1) ABS enthait, ist 
Komponente A ein Pfropfkautschuk mit bimodaler Teilchengrolienverteilung aus, be- 
zogenaufA, 

5 a1 " 40 bis 90, bevorzugt 45 bis 85 Gew.-% einer Icautschulcelastischen teilchenfbr- 
migen Pfropfgmndlage AV\ erhaitiich durcli Polymerisation von, bezogen auf 
A1", 

a1 1" 70 bis 100, bevorzugt 75 bis 100 Gew.-% mindestens eines Iconjugierten Diens, 
10 insbesondere Butadien und/oder Isopren, 

a12" 0 bis 30, bevorzugt 0 bis 25 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethyleni- 
sclien ungesattigten Monomeren, insbesondere Styrol, a-Methylstyrol, n- 
Butylacrylat Oder deren MIschungen, 



15 



a2" 10 bis 60. bevorzugt 15 bis 55 Gew.-% einer Pfropfauflage A2" aus, bezogen auf 
A2'\ 



a21" 65 bis 95, bevorzugt 70 bis 90 Gew.-% mindestens eines vinylaromatlschen Mo- 
20 nomeren, vorzugsweise Styrol, 

a22" 5 bis 35, bevorzugt 10 bis 30 Gew.- % Acrylnitril, 

a23" 0 bis 30, bevorzugt 0 bis 20 Gew.-% mindestens eines weiteren mpnoethyie- 
25 nisch ungesattigten Monomeren, vorzugsweise Metfiylmethacrylat und n- 

Butylacrylat. 

KOMPONENTE B 

30 In einer bevorzugten AusfQhrungsform, in der die Substratscliicht (1 ) ASA- 

Poiymerisate umfasst, ist Komponente B mindestens ein hartes Copolymerisat, wel- 
ches Einheiten enthdlt, die sich von vinyiaromatlschen Monomeren ableiten, und wo- 
bei, bezogen auf das Gesamtgewlcht sich von vinylaromatlschen Monomeren ablelten- 
der Einheiten, 0-100 Gew.-%, bevorzugt 40-100 Gew,-%, besonders bevorzugt 60 

35 bis 100 Gew.-% sich von a-Methylstyrol und 0 - 100 Gew.-%, bevorzugt 0-60 Gew.- 
%, besonders bevorzugt 0-40 Gew.-% sich von Styrol ableitender Einheiten enthalten 
sind, aus 

b1 40-100 Gew.-%, vorzugsweise 60 - 85 Gew.-%, vinylaromatlschen Einheiten als 
40 Komponente B1, 

b2 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 15-40 Gew.-%, Einheiten des Acrylnitrils oder 
Methacrylnltrils, Insbesondere des Acrylnitrils als Komponente B2. 
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In einer bevorzugten AusfOhrungsform. in der die Substratschicht (1 } ABS- 
Polymerlsate umfasst, 1st Komponente B mindestens ein hartes Copolymerisat, wel- 
ches EInheiten enthSIt, die sich von ^^nyla^omatischen Monomeren ableften. und wo- 
bel, bezogen auf das Gesamtgewicht sich von vinylaromatischen IVIonomeren ableiten- 
der Einheiten, 0-100 Gew.-%, bevorzugt 40-100 Gew,-%, besonders bevorzugt 60 
bis 100 Gew.-% sich von a-Methylstyrol und 0-100 Gew.-%, bevorzugt 0-60 Gew.- 
%, besonders bevorzugt 0-40 Gew.-% sich von Sfyrol ableitender Einheiten enthalten 
sind, aus, bezogen auf B, 



bV 50 bis 100, bevorzugt 55 bis 90 Gew.-% vinylaromatischen Monomeren. 
b2* 0 bis 50 Gew.-% Acrylnitril Oder Methacrylnitril Oder deren Mischungen, 
b3' 0 bis 50 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethylenisch ungesSttigten Mo- 
nomeren, beispielswelse Methylmethacrylat und N-Alkyl- oder N-Arylmaieinimide 
15 wie N-Phenylmaleinimld. 

In einer weiteren. bevorzugten AusfOhrungsform, in der Schicht (1) ABS enthalt, ist 
Komponente B mindestens ein hartes Copolymerisat mit einer Visl^ositatszahl VZ (er- 
mittelt nach DIN 53726 bei 25^C In 0,5 gew.-%iger LSsung in DImethylformamid) von 

20 50 bis 120 ml/g„ welches Einheiten enthalt, die sich von vinylaromatischen Monome- 
ren ableiten, und wobei, bezogen auf das Gesamtgewicht sich von vinylaromatischen 
Monomeren ableitender Einheiten, 0-100 Gew.-%, bevorzugt 40-100 Gew.-%. be- 
sonders bevorzugt 60 bis 100 Gew.-% sich von a-MethylstyroI und 0-100 Ge[W.-%, 
bevorzugt 0-60 Gew.-%, besonders bevorzugt 0^0 Gew.-% sich von Styrol ablelten- 

25 der Einheiten enthalten sind, aus, bezogen auf B 

b1" 69 bis 81 , bevorzugt 70 bis 78 Gew.-% vinylaromatischen Monomeren, 
b2" 1 9 bis 31 , bevorzugt 22 bis 30 Gew.-% Acrylnitril, 

b3" 0 bis 30, bevorzugt 0 bis 28 Gew.-% rriindestens eines weiteren, monoethyle- 
30 nisch ungesattigten Monomeren, beispielsweise Methylmethacrylat Oder N-Alkyl- 

oder N-Arylmaleinimide wie N-Phenylmaleinimid. 



In einer AusfOhrungsfomi liegen in den ABS-Polymerisaten Komponenten B nebenein 
ander vor, die sich In Ihren Visl<osit§tszahlen VZ urn mindestens fOnf Einheiten (ml/g) 

35 und/oder in ihren Acrylnltril-Gehalten um fOnf Einheiten (Gew.-%) voneinander unter- 
scheiden. Schlielilich Iconnen auch neben der Komponente B und den weiteren Aus- 
fOhrungsformen Copolymere aus (a-Methyl)Styrol und Maleins3ureanhydrid oder Ma- 
lelnimiden, aus (a-Methyl)Styrol, Malelnlmlden und Methylmethacrylat Oder Acrylnitril, 
Oder aus (a-Methyl)Stryol, Malelnjmiden, Methylmethacrylat und Acrylnitril zugegen 

40 sein. 
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Bel diesen ABS-Polymerisaten werden die Pfropfpolymerisate A bevorzugt mittels E- 
mulsionspolymerisation erhalten. Das Vermischen der Pfropfpolymerisate A mit den 
Komponenten B und gegebenenfalls weiteren Zusatzstoffen erfolgt in elner Mischvor- 
richtung, wobei eine im wesentllchen schmelzeflQssige Polymenmlschuhg entsteht Es 
5 ist vorteilhaft, die sclimelzefiQsstge Polymenmiscliung mdglichst schnell abzukQIilen. 

Im Qbrigen fihden sicli Herstellung und allgemeine wie besondere AusfOhmngsfonnen 
der vorgehend genannten ABS-Polymerisate In der deutschen Patentanmeldung DE-A 
1 9728629 eingehend beschrieben» auf die hiermit ausdrQcklich Bezug genommen wird. 

10 

Die genannten ABS-Polymerisate konnen weitere Qbllche Hilfs- und FDIIstoffe aufwei- 
sen. Derartige Stoffe sind beispielsweise Gleit- oder Entformungsmittel, Waclise, Pig- 
mente, Farbstoffe, Flammschutzmittel, Antioxidantien, Stabillsatoren gegen Llchtein- 
wirkung oder Antistatika. 

15 

Gem3(l elner bevorzugten AusfOhrungsform der Erfindung betragt die ViskositStszahl 
der Komponente B 50 - 90, vorzugsweise 60 - 80. 

Vorzugsweise ist Komponente B ein amorphes Polymerisat GemSB einer AusfQIi- 
20 rungsform der Erfindung wird als Komponente B ein Gemisch eines Copolymerisats 
von Styrol mlt Acrylnitril und eines Copolymerisats aus a-Methylstyrol mit Acrylnitril 
verwendet Der Acrylnitrllgehait in diesen Copolymerisaten der Komponente B betragt 
dabei 0-60 Gew.-%, vorzugsweise 15-40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht 
der Komponente B. Zur Komponente B zShlen auch die bei der Pfropfcopolymerisation 
25 zur Herstellung der Komponente A entstehenden freien, nicht gepfropften (a-Methyl)- 
Styrol/Acrylnitril-Copolymerisate. Je nach den bei der Pfropfcopolymerisation fQr die 
Herstellung des Pfropfcopolymerisats A gewdhlten Bedingungen kann es mdglich sein, 
dass bei der Pfropfcopolymerisation schon ein hinreichender Anteil an Komponente B 
gebildet worden ist. Im allgemeinen wird es jedoch erforderlich sein, die bei der 
30 F^opfcopolymerisation erhaltenen Produkte mit zusatzllcher. separat hergestellter 
Konlponente B abzumischen. 

Bei dieser zusatzlichen, separat hergestellten Komponente B kann es sidi vorzugswei- 
se um ein Gemisch aus Styrol/Acrylnitrll-Copolymerisat mit a-Methylstyrol/Acrylnitril- 

35 Copolymerisat oder um ein a-Methylstyrol/Styrol/Acrylnitril-Terpolymerisat handeln. 
Diese Copolymerisate kdnnen einzein oder auch als Gemisch fOr die Komponente B 
eingesetzt werden, so dass es sich bei der zusdtzlichen, separat hergestellten Kompo- 
nente B beispielsweise um ein Gemisch aus einem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat und 
einem a-IVIethylstyrol/Acrylnitril-Copolymerisat handeln kann. In dem Fall, In dem die 

40 Komponente B aus einem Gemisch aus einem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat und 
einem a-Methylstyrol/Acrylnitril-Copolymerisat besteht, sollte vorzugsweise der Acryl- 
nitrilgehalt der beiden Copolymerisate um nicht mehr als 10 Gew.-%, vorzugsweise 
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nicht mehr als 5 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Copolymerisats, von- 
einander abweichen. 



Die zusatzliche, separat hergestellte Komponente B kann nach den herkSmmlichen 
5 Verfahren erhalten warden. So kann gemSli einer AusfQhrungsform der Erflndung die 
Copolymerisation des Styrols und/oder a-Methylstyrols mit dem Acrylnitril In Masse, 
LQsung, Suspension oder wSssriger Emulsion durchgefOhrt werden. Die Komponente 
B iiat vorzugsweise eine ViskositStszalil von 40 bis 100, bevorzugt 50 bis 90, insbe- 
sondere 60 bis 80. Die Bestimmung des Viskositatszahi erfolgt dabei nacli DIN 53 726, 
10 dabei werden 0,5 g Material in 100 mi Dimethyifomiamidgel5st. 

Das MIschen der Komponenten A und B und gegebenenfails C, D, kann nacli jeder 
beilebigen Weise nadi alien bekannten Metiioden erTolgen. Wenn die Komponenten A 
und B beispieisweise durch Emulsionspolymerlsation liergestellt worden sind, ist es 

15 mogllch, die erhaltenen Polymerdispersionen miteinander zu vermisclien, darauf die 
Polymerisate gemeinsam auszufSilen und das Polymerisatgemisch aufzuarbelten. Vor- 
zugsweise erfolgt jedocli das Abmischen der Komponenten A und B durcli gemeinsa- 
mes Extrudieren, Kneten oder VenA^alzen der Komponenten, wobei die Komponenten, 
sofem erforderiich, zuvbr aus der bei der Polymerisation ertialtenen L6sung oder wSss- 

20 rigen Dispersion isoliert worden sind. Die in wassriger Dispersion erhaltenen Produkte 
der Pfropfcopolymerisation (Komponente A) kOnnen auch nur teilweise entwassert 
werden und ais feuclite KrOmel nniit der Komponente B vermischt werden, wobei dann 
wahrend des Vermischens die voiistdndlge Trocknung der Pfropfcopolymerisate er- 
folgt. 

25 

in einer bevorzugten AusfQfirungsform enthait die Schicht (1) neben den Komponenten 
A und B zusatzliche Komponenten C und/oder D, sowie ggf. weitere Zusatzstoffe, wie 
im folgenden besclirieben. 

30 KOMPONENTE C 



Als geeignete Komponente C sind prinzipleii alio an sicli bekannten oder kommerzlell 
eriiaitliclien Polycarbonate geeignet Die als Komponente C geeigneten Polycarbonate 
haben vorzugsweise ein Molekulargewicht (Gewichtsmittelwert Mw. bestimmt mittels 

35 Gelpermeationscliromatograpliie in Tetrahydrofuran gegen Polystyrolstandards) im 
Bereich von 10 000 bis 60 000 g/mol. Sie sind z.B. entsprecliend den Verfahren der 
DE-B-1 300 266 durch Grenzfiachenpolykondensation oder gemafi dem Verfahren der 
DE-A-1 495 730 durch Umsetzung von Diphenyicarbonat mit BIsphenolen erhaitlich. 
Bervorzugtes Bisphenol Ist 2,2-Di(4-hydroxyphenyl)propan, Im allgemeinen - wie auch 

40 im folgenden - als Bisphenol A bezeichnet. 
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Anstelle von Bisphenol A konnen auch andere aromatlsche Dihydroxyverbindungen 
verwendet werden, insbesondere 2,2-Di(4-hydroxyphenyl)pentan, 2,6-Dihydroxy- 
naphthalin, 4,4'-Dihydroxydlphenylsulfan, 4,4 -DIhydroxydiphenylether, 4,4 -Dlhydroxy- 
diphenylsulfit, 4,4'-Dlhydroxydlphenylmethan, 1,1-Dl-(4-hydroxyphenyl)ethan, 4,4-DI- 
5 hydroxydiphenyl oder Dihydroxydiphenylcycloalkane, bevorzugt Dihydroxydiphenylcyo- 
lohexane oder Dihydroxylcyclopentane, insbesondere 1,1-Bis(4-hydroxyphenyl)-3,3,5- 
trimethylcyclohexan sowie Mischungen der vorgenannten Dihydroxyverbindungen. 

Besonders bevorzugte Polycarbonate sind solche auf der Basis von Bisphenol A oder 
10 Bisphenol A zusammen mit bis zu 80 Mol-% der vorstehend genannten aromatischen 
Dihydroxyverbindungen. 

Besonders gut als Komponente C geelgnete Polycarbonate sind solche, die Einheiteri 
enthalten, welche sich von Resorcinol- oder Alkylresorcinolestem ableiten, wie sie bei- 
15 spielsweise in WO 00/61664, WO 00/15718 oder WO 00/26274 beschrieben werden; 
solche Polycarbonate werden beisplelsweise von General Electric Company unter der 
Marke SollX® vertrieben. 

Es konnen auch Copolycarbonate gemaR der US-A 3 737 409 verwendet werden; von 
20 besonderem Interesse sind dabei Copolycarbonate auf der Basis von Bisphenol A und 
Di-(3,5-dimethyl-dlhydroxyphenyl)su!fon, die sich durch eine hohe Warmeformbestan- 
digkeit auszelchnen. Femer 1st es mOglich, Mischungen unterschiedlicher Polycarbona- 
te einzusetzen. 

25 Die mittleren Molekuiargewichte (Gewichtsmittelwert Mw, bestimmt nnittels Gelpermea- 
tionschromatographte in Tetrahydrofuran gegen Polystyrolstandards) der Polycarbona- 
te C liegen erfindungsgemaK im Sereich von 10 000 bis 64 000 g/mol. Bevorzugt lie- 
gen sie im Bereich von 15 000 bis 63 000, insbesondere Im Bereich von 15 000 bis 
60 000 g/mol. Dies bedeutet, dass die Polycarbonate C relative Losungsviskositaten \m 

30 Bereich von 1,1 bis 1,3, gemessen in 0,5 gew.-%lger Losung in Dichlormethan be! 

25''C, bevorzugt von 1,15 bis 1,33, haben. Vorzugsweise unterscheiden sich die relati- 
ven Losungsviskositaten der eingesetzteh Polycarbonate um nicht mehr als 0,05, ins- 
besondere nicht mehr als 0,04. 

35 Die Polycarbonate C k5nnen sowohl als Mahlgut als auch in granulierter Form einge- 
setzt werden. Sie liegen als Komponente C in Mengen von 0-80 Gew.-%, bevorzugt 
von 20 - 70 Gew.-%, besonders bevorzugt von 40 - 70 Gew.-%, jeweils bezogen auf 
die Summe der Komponenten A, B, C und ggf. D, vor. 

40 Der Zusatz von Polycarbonaten fQhrt unter anderem zu h6herer Themnostabilitat und 
verbesserter Rissbestandigkeit der Platten, Pollen und Formkfirper. 
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Als Komponente D enthait Schicht (1) 0 - 50 Gew.-%, vorzugswelse 0-40 Gew.-%, 
insbesondere 0-30 Gew.-% faser- oder teilchenf&rmige FQIIstoffe Oder dereri Mi- 
5 schungen, Jewells bezogen auf die gesamte Schicht 1 . Dabel handelt es sich vorzugs- 
welse urn kpmmerziell erhaltliche Produkte. 

Verstarkungsmlttel wie Kohlenstofffasem und Glasfasem werden Qbllcherweise In 
Mengen von 5-50 Gew.-% verwendet, bezogen auf die gesamte Schicht (1). 

10 

Die verwendeten Glasfasem kSnnen aus A- oder C-Glas seln und slnd vorzugswel- 
se mit einer Schiichte und einem l-iaftvermittler ausgerQstet Ihr Durchmesser llegt Im 
allgemeinen zwischen 6 und 20 ^m. Es kdnnen sowohl Endlosfasem (rovings) als auch 
Schnittglasfasem (staple) mit eIner l-Snge von 1-10 mm, vorzugswelse 3-6 mm, eln- 
15 gesetzt werden. 

Weiterhin kdnnen FQIl- oder.VerstSrkungsstoffe, wie Glaskugein, Mineralfasem, 
Whisker^ Aluminiumoxidfasem, Glimmer, Quarzmehl und Wollastonit zugesetzt wer- 
den. 

20 

Aulierdem k5nnen Metallflocken (z.B. Alumlniumflocken der Fa. Transmet Corp.), Me- 
tallpulver, Metallfasern, metallbeschichtete FQIIstoffe z.B. nickelbeschichtete Glasfa- 
sem sowie andere Zuschlagstoffe, die elektromagnetische Wellen abschirmen, beige- 
mischt werden. Insbesondere kommen Aluminiumflocken (K 102 der Fa. Transmet) fOr 
25 EMI-Zwecke (electro-magnetic interference) in Betracht. Ferner kSnnen die Massen mit 
zusdtzlichen Kohlenstofffasem, Ru&. insbesondere LeitfShigkeitsruK, oder nickelbe- 
. scHlchteten C-Fasem vemiischt werden. 

Die erfindungsgemaU venwendete Schicht (1) kann femer weitere Zusatzstoffe enthal- 
30 ten, die fOr Polycarbonate, SAN-Polymerisate und Pfropfcopplymerisate oder deren 
Mischungen typisch und gebrauchlich sind. Als solche Zusatzstoffe seien beispielswei- 
se genannt: Farbstoffe, Pigmente, Fdrbemittei, Antistatika, Antloxidantien, Stabilisato- 
ren zur Verbesserung der Thermostabllitat, zur ErhOhung der Lichtstabilitat, zum Anr 
heben der Hydrolysebestandigkeit und der Chemikalienbest3ndigkeit, MIttel gegen die 
35 WSrmezersetzung und insbesondere die Schmier-^/Gleitmittel, die fOr die Herstellung 
von FormkSrpern bzw. Formteilen zweckmaaig sind. Das Eindosieren dieser weiteren 
Zusatzstoffe kanh In Jedem Stadium des Herstellungsprozesses erfolgen, vorzugswel- 
se jedoch zu einem firOhen Zeitpunkt, um frOhzeitig die Stabllisierungseffekte (oderan- 
deren speziellen Effekte) des Zusatzstoffes auszunutzen. Wanmestabillsatoren bzw. 
40 Oxidationsverzdgerer sind Qblicherweise IVIetallhalogenide (Chloride, Bromide, Iodide), 
die sich von Metallen der Gruppe I des Periodensystems der Elemente abieiten (wie LI, 
Na, K, Cu). 
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Geeignete Stabillsatoren sind die Qblichen gehinderten Phenole. aber auch Vitamin E 
bzw. analog aufgebaute Verblndungen. Auch HALS-Stabllisatoren (Hindered Amine 
Light Stabilizers), Benzophenone, Resorclne, Salicylate, Benzotriazole wie TInuvlnRP 
5 (LA^-Absort)er 2 - (2H-Benzotriazol-2-yl)-4-nriethylphenol der CIBA) und andere Verbln- 
dungen sind geeignet. Diese werden Qblichenvelse in Mengen bis zu 2 Gew.-% (bezo- 
gen auf das Gesamtgemlsch) verwendet. 

Geeignete Glelt- und Entformungsmittel sind StearlnsSuren, Stearylalkohot, Stearin- 
10 saureester bzw. allgemein hShere FettsSuren, deren Derivate und entsprechende Fett- 
sSuregemische mit 12 - 30 Kohlenstoffatomen. Die Mengen dieser Zusatze liegen im 
Bereich von 0.05 - 1 Gew.-%. 

Auch Sillcon5le, oligomeres Isobutylen Oder ahnllche StofTe kommen als Zusatzstoffe 
15 in Frage. die Qblichen Mengen betragen 0,05 - 5 Gew.-%. Pigmente, Farbstoffe, Fart>- 
aufheller, wie Ultramarlnblau, Phthalocyanine, Titandioxid, Cadmiumsulfide, Derivate 
der Peryientetracarbonsdure sind ebenfalls venA^endbar. 

Verarbeitungshilfsmittel und Stabilisatoren wie UV-Stabillsatbren, Schmiermlttel und 
20 Antistatika werden QblichenA^eise in Mengen von 0,01 - 5 Gew.-% venvendet. 

Die Herstellung der Schicht (1) kann nach an sich bekannten Veriahren durch Mischen 
der Komponenten erfolgen. Es kann vortellhaft sein, einzelne Komponenten vorzumi- 
schen. Auch das Mischen der Komponenten in LSsung und Entfemen der Lfisungsmit- 
25 tel ist m5glich. 

Geeignete organische Ldsungsmittel sind belsplelsweise Chlorbenzol, Gemlsche aus 
Chlorbenzol und Methylenchlorld oder Gemlsche aus Chlorbenzol Oder aromatlschen 
Kohlenwasserstoffen, Z.B. Toluol. 

30 

Das Eindampfen der L6sungsmittelgemische kann beispielsweise in Eindampfextru- 
dem erfolgen. 

Das Mischen der z.B. trockenen Komponenten kann nach alien bekannten Methoden 
35 erfolgen. Vorzugsweise geschieht jedoch das Mischen durch gemeinsames Extrudle- 
ren, Kneten oder Venwalzen der Komponenten, bevorzugt bel Temperaturen von 180 - 
400**C, wobei die Komponenten notwendlgenfalls zuvor aus der bei der Polymerisation 
erhaltenen Ldsung oder aus der wdssrigen Dispersion Isoliert worden sind. 

40 Dabel k6nnen die Komponenten gemeinsam. oder getrennt/nacheinander eindosiert 
werden. 
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Die Substratschicht (1) weist bevorzugt einen Elastizitdtsmcxjul Et (gemessen nach ISO 
527-2/1 B mit 5 mm/min bel einer Temperatur von 100*C) yon mindestens 1000 MPa 
auf. 

5 Schicht(2) 

Schicht (2) ist eine eingefSrbte Zwischenschicht, die vorzugsweise EfTektpigmente, wie 
Metallflakes Oder Mica, enthaiten kann. Schicht (2) ist von den Schlchten (1) und (3) 
verschleden, beispieisweise bedingt durch eIne von diesen verschiedene Polymerzu- 

10 sammensetzung und/oder sich von diesen unterscheidende Additlvgehalte wie Farb- 
mlttel Oder Effelrtpigmente. Eine AusfQhrungsfomi der Erfindung betrifft ein Fomiteil 
unnfassend eine Verbundschichtplatte Oder -folie aus einer wie vorstehend beschriebe- 
nen Substratschicht (1), Deckschicht (3) und einer dazwischen iiegenden Zwischen- 
schicht (2), die aus aiiphatischem thermoplastischenri Polyurethan, schlagzahem 

15 PMiVlA, Polycarbonat oder Styrol(co)poiymerisaten wie SAN, welche schlagzSh modifi- 
ziert sein kOnnen, beispieisweise ASA Oder ABS, oder MIschungen dieser Polymere 
aufgebaut ist, mit der MaRgabe, dass Schicht (2) weder identisch aufgebaut oder zu- 
sammengesetzt ist wie Schicht (1) einerselts, noch Schicht (3) andererseits. 
Wird aliphatisches thermoplastisches Polyurethan als Material der Zwischenschicht (2) 

20 verwendet, so kann das unter Schicht (3) beschriebene aliphatische thermoplastische 
Polyurethan eingesetzt werden. 

Wird Polycarbonat als Zwischenschicht (2) venA^endet, so kann das unter Schicht (1), 

Komponente C beschriebene Polycarbonat eingeset2A werden. 

SchlagzShes PMMA (high impact PMMA: Hi-PMMA) Ist ein Polymethyl-methacrylat, 

25 das durch geeignete Zus^tze schlagz3h ausgerOstet ist. Geeignete schlagzShmodifi- 
zierte PMMA sind beispieisweise beschrieben von M. Stickler, T. Rhein in Ullmann's 
encyclopedia of industrial chemistry Vol. A21 , Seiten 473-486, VCH Publishers Weln- 
helm, 1992, und H. Domlninghaus, Die Kunststoffe und ihre Eigenschaften, VDI-Verlag 
DQsseldorf, 1992. Die Zwischenschicht (2) enthSIt dem Fachmann bekannte farbge- 

30 bende Stoffe. Dies sind beispieisweise Farbstoffe oder Pigmente. Dabei kOnnen die 
Farbstoffe oder Pigmente orgahische oder anorganische Verbindungen sein. 

Schicht (3) 

35 Generell ist zur Ausbildung der Deckschicht (3) der erfindungsgemalien Formteile je- 
des aliphatische thermoplastische Polyurethan geeignet, bevorzugt sind amorphe a- 
liphatische thermoplastische Polyurethane geeignet, die transparent sind. Aliphatische 
thermoplastische Polyurethane und deren Herstellung sind dem Fachmann bekannt, 
beispieisweise aus EP-B1 567 883 oder DE 10321081.4 (Aktenzeichen), und kommer- 

40 ziell verfOgbar, beispieisweise unter den Marken Texin® und Desmopan® der Bayer 
Aktiengesellschaft 
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Bevorzugte aliphatische thermoplastische Polyurethane haben eine Shore-Harte D von 
45 bis 70. 



Der nach DIN 67530 gemessene Oberfiachengianz der Deckschicht (3) bei Betrach- 
5 tungswinkein von sowohl 20** als auch eo"" liegt bevorzugt oberhalb von 80 Einhelten. 

Die Schichtdlcke der vorstehenden Verbundschichtplatten oder-folien betragt vor- 
zugswelse 1 1 0 jim bis 2,8 mm. 

10 In einer bevorzugten AusfQhojngsform der Erfindung bestehen die Verbundschichtplat- 
ten Oder -folien aus einer Substratschicht (1) und eIner Deckschicht (3) mit den folgen- 
den Schlchtdicken: Substratschicht (1) 50 ^im bis 1,5 mm; Deckschicht (3) 10 - 500 ^im. 

In einer welteren bevorzugten AusfOhrungsfonm der Erfindung bestehen die Verbund- 
1 5 schlchtplatten oder -folien aus einer Substratschicht (1 ), einer Zwischenschicht (2) und 
einer Deckschicht (3). Verbundschichtplatten oder -folien aus einer Substratschicht (1), 
einer Zwischenschicht (2) und einer Deckschicht (3) welsen vorzugsweise die foigen- 
den Schlchtdicken auf: Substratschicht (1) 50 ^m bis 1 ,5 mm; Zwischenschicht (2) 50 
bis 500 ^im; Deckschicht (3) 10 - 500 jim. 

20 

Das die Substratschicht (1) der Verbundschichtplatten oder -folien, die von den erfin- 
dungsgemaflen Formteilen umfasst warden, bildende Material besitzt in einer bevor- 
zugten AusfOhrungsform eine Vicat-Enveichungstemperatur (VIcat B gemessen nach 
DIN 53 460 mit einer Temperaturstelgerung von 50 K/h) von mindestens 105**C, bevor- 

25 zugt mindestens 108 *'C. Die Verbundschichtplatten oder -folien, die von den erfin- 
dungsgemSBen Formteilen umfasst warden, besitzen in einer bevorzugten AusfOh- 
rungsform einen Elastizitatsmodul Et (gemessen nach ISO 527-2/1 B mit 5 mm/min bei 
einer Temperatur von SO^'C) von mindestens 1300 Mpa, bevorzugt nriindestens 
1400 MPa, einen Elastizitatsmodul Et (gemessen nach ISO 527-2/1 B mit 5 mm/min bei 

30 einer Temperatur von 1 00*^0) von mindestens 900 Mpa, bevorzugt mindestens 

950 MPa, eine Shore-C-H^rte (gemessen nach DIN 53505 bei einer Temperatur von 
90''C) von mindestens 70, bevorzugt mindestens 80, besonders bevorzugt mindestens 
90, ganz besonders bevorzugt mindestens 100, und eine Shore-C-Harte (gemessen 
nach DIN 53505 bei einer Temperatur von 100°C) von mindestens 60. bevorzugt min- 

35 destens 70, besonders bevorzugt mindestens 80, ganz besonders bevorzugt mindes- 
tens 90. 



Dreischichtplatten oder-folien kdnnen belsplelsweise aus einer Verbundsdiichtfolie mit 
2 Schlchten (2) und (3) hergestellt werden, indem diese mit einer Substratschicht (1) 
40 versehen werden. Die Herstellung kann nach dem Fachmann bekannten Verfahren 
erfoigen, insbesondere nach dem nachstehend beschriebenen Verfahren der soge- 
nannten Adaptercoextruslon. Dazu 1st es vorteilhaft, dass das GrdHenverhaitnis der 
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MFI-Werte (meld flow Index: Schmelzflussindex) der einzelnen Schichten der Verburid- 
schichtpiatten oder-folien maximal 3:1, besonders bevorzugt maximal 2:1 betragt. So- 
mit betragt der grO&te MFI-Wert einer der Schichten (1), (2). (3), sofem sie In den Je- 
welligen Verbundschichtplatten Oder -folien vorliegen, maximal das Dreifache, beson- 
5 ders bevorzugt maximal das Zweifache des niedrigsten MFI-Wertes. Hlerdurch wird ein 
gleichmsaiges Flle&verhalten aller in den Verbundschichtplatten oder -folien verwende- 
ten Komponenten sichergestellt. Dieses aufeinander abgestimmten Fiieaverhaiten ist 
insbesondere vorteilhafl be! den nachstehend beschriebenen Herstellungsverfahren 
der Adaptercoextrusion. 

10 

Zwischen TrSgerschicht und Verbundschichtplatte oder -folie kttnnen in den erfin- 
dungsgemaiien Fomntellen weitere Schichten enthalten seln. Die erfindungsgemailen 
Formteile l<5nnen beispielsweise auf der der Deckschicht (3) abgewandten Seite der 
Substratschicht (1) eine Haftvermittlerschicht aulwelsen. Bevorzugt werden soiche 
15 Haftvermittlerschichten aus einem zu Polyolefinen vertraglichen Material, wie bei- 
spielsweise SEBS (Styrol-Ethyien-Butadien-Styrol-Copolymer, beispielsweise vertrie- 
ben unter der Marke Kraton®), hergestellt. Falls eIne soiche Haftvermittlerschicht vor- 
handen Ist, welst sie bevorzugt eine Dicke von 10 bis 300 //m auf. 

20 

Herstellverfahren der Verbundschichtplatten oder-folien 

Die Verbundschichtplatten oder -folien der erfindungsgemSKen Formteile kdnnen nach 
bekannten Verfahren, beispielsweise durch Adapter- oder Coextrusion oder Aufeinan- 

25 derkaschieren der Schichten, hergestellt werden. Dabei werden die einzelnen Kompo- 
nenten in Extrudem flielifahig gemacht und Qber spezieile Vorrichtungen so miteinan- 
der in Kontakt gebracht, dass die Verbundschichtplatten oder -folien mIt der vorstehend 
beschriebenen Schichtfolge resultieren. Beispielsweise kOnnen die Komponenten 
durch eine BreitschiitzdUse oder ein MehirschichtdOsenwerkzeug coextrudiert werden. 

30 Dieses Verfahren ist in der EP-A2-0 225 500 erldutert. 

Zudem k6nnen sie nach dem Adaptercoextruslonsverfahren hergestellt werden, wie es 
im Tagungsband der Fachtagung Extrusionstechnik "Coextrusion von Folien", 8./9, 
Oktober 1996, VDI-Verlag DQsseldorf. insbesondere Beitrag von Dr. Netze beschrle- 
35 ben ist. Dieses wirtschaftiiche Verfahren kommt bei den meisten Coextrusionsanwen- 
dungen zum Einsats:. 

Weiterhin k6nnen die erfindungsgemSfien Verbundschichtplatten und -folien durch 
Aufeinanderkaschleren von Folien Oder Flatten der Komponenten in einem beheizba- 
40 ren Spalt hergestellt werden. Dabei werden zunachst Folien oder Flatten der einzelnen 
Komponenten hergestellt Dies kann nach bekannten Verfahren erfolgen. Sodann wird 
die gewOnschte Schichtfolge durch entsprechendes Obereinanderlegen der Folien oder 
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Flatten hergestellt, worauf diese durch einen beheizbaren Walzenspalt gefQhrt werden 
und unter Dmck- und Warmeeinwirkung zu einer Verbundschichtplatte oder -folle ver- 
bunden werden. 

5 Insbesondere beim Adaptercoextruslonsverfahren ist eine Abstimmung der FlieHeigen- 
schaften der einzelnen Komponenten vorteilhaft fOr die Ausbildung gleichmaftiger 
Schichten in den Verbundscfiichtplatten oder -folien. 

Herstellverfehren der erfindungsgemai&en Formteile 

10 

Die Verbundschiclitplatten oder -folien kGnnen zur Herstellung von Fomnteilen verwen- 
det werden. Dabei sind beliebige Forrhteile zugdnglicli. Besonders bevorzugt werden 
die Verbundschichtplatten oder -folien zur Herstellung von Formtellen verwendet, bel 
denen es auf sehr gute Oberfiacheneigenschaften, insbesondere Glanzelgenschaften, 

15 ankommt. Die Oberflaciien sInd zudem sehr kratzfest und iiaftfest, so dass eine Zer- 
stdrung der Ot>erfiaclien durch Zerkratzen oder Abl5sen der Oberflachen minimiert 
wird. Somit sind Formkdrper zur Verwendung im AuUenbereichi, beispieisweise auBer- 
halb von GebSuden, ein bevorzugtes Anwendungsget>iet. Insbesondere werden die 
Verbundschichtplatten oder -folien zur Herstellung von Kraftfahrzeugteilen, speziell 

20 Kraftfahrzeugteilen fDr Auftenanwendungen im Fahrzeugbereich eingesetzt. Hierbei 
kommen beispieisweise die Herstellung von Dachmodulen, IVIotorhauben, KotflQgeIn, 
Turblatter, StoKfanger, Heckblenden, wie auch sonstige gro&flSchige AuHenteile in 
Betracht, 

25 Die Herstellung von erflndungsgemaiien Fomnteilen aus den Verbundschichtplatten 
Oder -folien kann nach t>ekannten Verfahren erfoigen. Die Verbundschichtplatten oder - 
folien kOnnen ohne weltere Verarbeitungsstufe hinterspritzt, hInterschSumt, hihtergos- 
sen Oder hinterpresst werden. Insbesondere ermOglicht der Einsatz der be5chriet)enen 
Verbundschichtplatten oder -folien aufgrund der deutlich verbesserten Bruchdehnung 

30 (gegenOber mit PMMA oder SAN als Deckschicht ooextrudierten Folien) eine Herstel- 
lung auch leicht dreidimensionaler Bauteiie ohne ein vorheriges Themiofomien. Die 
Verbundschichtplatten oder -folien kdnnen aber auch einem vorherigen Thermoform- 
prozess unterworfen werden Beispieisweise k6nnen Verbundschichtplatten oder -folien 
mit dem Dreischichtaufbau aus Substratschicht, Zwischenschicht und Deckschicht oder 

35 dem Zweischichtaufbau aus Substratschicht und Deckschicht zur Herstellung komple- 
xerer Bauteiie durch Thermofomien umgeformt werden. Dabei kOnnen sowohl Positiv- 
wle auch Negativ-Thermofonmverfahren eingesetzt werden. Entsprechende Verfahren 
sind dem Fachmann bekannt. Die Verbundschichtplatten oder -folien werden dabei im 
Therniofomnverfahren verstreckt. Da der Glanz- bzw. die OberfiSchenqualitat der Ver- 

40 bundschichtplatten oder -folien bei hohen VerstreckungsverhSitnissen, beispieisweise 
bis zu 1:5 nicht mit der Verstreckung abnimmt, sind die Thermoformverfahren nahezu 
keinen Beschrdnkungeri in bezug auf die mSgliche Verstreckung ausgesetzL 
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Aus den Verbundschichtplatten oder -folien kSnnen, ggf. nach einem Thermoformpro- 
zess, durch Hinterspritzen, Hinterschdumen. Hintergle&en Oder Hinterpressen die er- 
findungsgemd&en Formteile hergestellt warden. Diese Verfahren sind dem Fachmann 
5 bekannt und beispfelsweise In DE-A1 100 55 190 oder DE-A1 199 39 1 11 beschrieben. 

Durch Hinterspritzen, Hinterschaumen, HintergieBen oder Hinterpressen der Verbund- 
schichtfolien mit einem Kunststoffmaterial erhSIt man die erfindungsgemaften Fonmtei- 
le. Bevorzugt werden beim Hinterspritzen, Hinterpressen oder Hintergieden als Kunst- 

10 stoffmaterialien thermoplastisclie Formmassen auf der Basis von ASA- oder ABS- 

Polymerisaten. SAN-Polymerisaten, Poly(metli)acrylaten, Polyethersulfonen, Polybuty- 
lehterephthalat, PolycariJonaten. Polypropylen (PP) oder Polyetfiylen (PE) sowie 
Blends aus ASA- oder ABS-Polymerisaten und Polycarbonaten oder Polybutylente- 
rephthalat und Blends aus Polycarbonaten und Polybutylenterephthalat eingesetzt, 

15 wobei es sich be! Verwendung von PE und/oder PP anbietet, die Substratschicht zuvor 
mit einer Haftvermittlerschicht zu versehen. Besonders geeignet sind amorphe Tlier- 
moplasten bzw. deren Blends. Bevorzugt wird auf ABS- oder SAN-Poiymerisate als 
Kunststoffmaterial fUr das Hinterspritzen zurOckgegriffen. Zum HinterschSumen und 
Hinterpressen werden in einer weiteren bevorzugten AusfQhmng dem Fachmann be- 

20 kannte duroplastische Formmassen eingesetzt. In einer bevorzugten AusfOhrungsform 
sind dIese Kunststoffmateriallen glasfaserverstarkt, geelgnete Varianten sind insbe- 
sondere In DE-A1 100 55 190 beschrieben. Beim Hinterschaumen werden bevorzugt 
Polyurethanschaume eingesetzt, wie sie beispielsweise In DE-A1 199 39 111 be- 
schrieben werden. 

25 

In einem bevorzugten Herstellverfahren der erfindungsgemSden Formteile wird die 
Verbundschichtplatte oder -folie durch Warmumformen verformt, anschllellend in ein 
Hinterfonmwerkzeug eingelegt und mtt thermoplastischen Formassen hinterspritzt, hin- 
tergossen oder hinterpresst, oder mit duroplastisch^n Formmassen hinterschaumt oder 
30 hinterpresst. 

Die Veri^undschichtplatte oder-folie kann nach dem Warmumformen und vor dem 
Einlegen In das Hinterformwerkzeug einen Konturschnitt erfahren. Der Konturschnitt 
kann auch erst nach Entnahme aus dem Hinterformweri^ug erfolgen. 

35 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Beispielen ndher eridutert. 
Vergleichsbeispiele nach dem Stand derTechnik: 



40 



' Es wurden durch Adaptercoextruslon hergestellte Mehrschichtfolien mit folgendem 
Aufbau untersucht 
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1. Transparente Deckschicht 80//m (Schichtdicke) aus Plexiglas® 7M (PMMA) der 
R6hm GmbH auf 920 ^t/m (Schichtdicke) schwarz eingefarbtem Luran® S 778TE 
(ASA) der BASF Aktiengesellschaft 

5 2. Transparente Deckschicht 80//m (Schichtdicke) aus Luran® KR2556 (SAN) der 
BASF Aktiengesellschaft auf 920 //m (Schichtdicke) schwarz eingefarbtem Lu- 
ran® S 778TE (ASA) der BASF Aktiengesellschaft 

3. Transparente Deckschicht aus Lexan® SLX (modifizlertes PC) der GE Plastics 
10 auf einem schwarz eingefarbtem TrSger aus Lexan® (PC) der GE Plastics, Ge- 

samtdicke 1,3 mm 

Beisplele zur Herstellung von Verbundschichtfolien fOr erflndungsgemSRe Fonmteile: 

15 Als Substratschicht kommt ein ASA-Polymer mit einer SAN-Hartphase t)estehend aus 
Luran® KR2556 der BASF Aktiengesellschaft und einem Kautschukanteil (Acrylester- 
kautschuk mIt einem Teilchendurchmesser von 500 nm) von 50% zum Einsatz. Dieses 
Produkt weist gegenQber anderen handelsQblichen ASA-Polymeren (wie z.B. Luran® S 
778TE der BASF Aktiengesellschaft) eine verbesserte Wamiefomnbestandigkett auf. 

20 

Als Deckschicht wurde ein transparentes aliphatisches TPU (Texin® DP7-3007 der 
Bayer Polymers) verwendet. 

Aufgrund der stark unterschiedlichen FlieUeigenschaften der beiden Polymere (Verar- 
25 beitungstemperatun ASA 240 bis 260**C; TPU 160 bis 180*0) kann kein Verbund durch 
Adaptercoextrusion hergestellt werden. Deshalb wurde folgende Vorgehensweise ge- 
wahit: 

Zunachst wurden eine schwarz eingefarbte Monofolie in 1,0 mm Dicke aus dem ASA- 
30 Polymer hergestellt. In einem zweiten Verfahrensschritt wurde das TPU im sogenann- 
ten Extrusionsbeschichtungsverfahren auf die Substratschicht aufgebracht. Dazu wur- 
de das TPU bel GO^'C auf wenlger als 0,05 % Restfeuchte vorgetrocknet, bei 150 bis 
ISO^'C Extrudertemperatur aufgeschmolzen und Qber eine BreitschlltzdQse ausgetra- 
gen. Dem nachfolgenden GISttwerk wurde die Substratschicht aus ASA zugefQhrt, so 
35 dass die aus der BreitschlltzdQse austretende TPU-SchmeIze auf die ASA-Folie extru- 
diert wurde und auf den gekUhlten Walzen geglSttet wurde und erstarrte. 

Die Verbundschichtfolie fQr die erfindungsgemdHen Fonmteile wies folgenden Aufbau 
auf: 

40 

4. 80 //m (Schichtdicke) transparentes, aliphatisches TPU auf 1 ,0 mm (Schichtdi- 
cke) schwarz eingefdrbtem ASA. 
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AnschlieKend wurde der OberflSchenglanz aller Proben nach DIN 67530 bel 20"" und 
60"* Betrachtungswinkel vermessen. Die Proben wurden anschlleOend zwei unter- 
schledllchen Kratztests unterzogen: 

5 

1. Kratzbestandigkeit im sogenannten Micro-Scratch-Test: Mit einer Diamantnadel 
(Spitzenwinkel 120**. Radius 0,2 mm wurden die Oberfiachen mit eIner definier- 
ten Auflast verkratzt. Gemessen wurden die daraus resultierenden Kratzertiefen 
unmittelbar nach der Verkratzung, nach 24h Lagerung be! 23''C, sowie nach ei- 

1 0 ner zusatzlichen Lagerung (sogenannter Reflow) fOr eine Stunde bel 60*'C. 

2. Waschstralienslmulation analog zur Peugeot-Nonm PSA D45 1010, jedoch ver- 
schSrft durch die Venvendung eines Vileda-Baderputzers (Haushalts-schwamm 
mit einer grtlnen, sehr rauen Oberflache auf einer Seite) statt des in der Prilf- 

15 norm vorgeschriebenen Leinentuches als Reibpartner. Die Verkratzung (10 Zyk- 

len) wurde sowohl im trockenen Zustand als auch unter Medienelnfluss (Selfen- 
wasser) durchgefQhrt. Beurteilt wurde der gemessene OberflSchenglanz unmit- 
telbar nach der Verkratzung, nach 24h l-agerung bei 23''C, sowie nach einer zu- 
satzlichen Lagerung (sogenannter Reflow) fOr eine Stunde bei 60**C. 

20 

Ergebnisse zu 1 .: 



Deckschicht / Kratztiefe In //m 


F = 1,4N 


F = 1.4 N nach 24h 


F = 1,4 N nach 1h bei 60'C 


1. Vergleich Lucryl G87E (PIVIMA) 


0 


0 


0 


2. Vergleich Luran KR2556 (SAN) 


0,63 


0,59 


0.55 


3. Vergleich Lexan SLX (modif. PC) 


1,15 


1,02 


0,92 


4. ErfindungsgemaHe Folie (TPU) 


0,63 


0,2 


0 


















Deckschicht / Kratztiefe in //m 


F = 2,6 N 


F = 2,6 N nach 24h 


F = 2.6 N nach Ihbel 60X 


1 . Vergleich Lucryi G87E (PMIVIA) 


0.45 


0,37 


0.37 


2. Vergleich Luran KR2556 (SAN) 


2,06 


1,98 


1,92 


3. Vergleich Lexan SLX (modlf. PC) 


2,76 


2,5 


2,26 


4. ErfindungsgemaBe Folie (TPU) 


1,18 


0,37 


0,12 



Es ist deutlich zu erkennen, dass die Eindringtiefe mit abnehmender Hdrte des Deck- 
25 schichtmateriais zunahm (von PMMA Qber SAN zu PC). Die Folie fUr die erfindungs- 
gemSKen Fonmteile weist trotz der geringen OberfldchenhSrte eine mittiere Eindringtie- 
fe unnnittelbar nach dem Verkratzen auf, die aber nach einem Tag bzw. Lagerung bei 
60*C fast voilkomnrien verschwand. 



30 
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PSA D45 1 01 0 mK Vileda-Baderschwamm ftrocken) 


Glanzgrad 


Ausgangsglanz 


sofort 


nach 24h 


nach 1h be! 60°C. 


1. Vergleich Lucryl G87E (PMMA) 


79/87 


28/58 






2. Vergleich Luran KR2556 (SAN) 


99/100 


49/71 






3. Vergleich Lexan SLX (modif. PC) 


116/108 


73/91 






4. Erfindungsgemafie Folie (TPU) 


77/96 


78/109 


77/107 


104/121 



PSA D45 1010 mit Vileda-Baderschwamm fSeifenwasser^ 



Glanzgrad 20V60'' 



Ausgangsglanz sofort nach 24h nach 1h be! GO^'C 



1. Vergleich Lucryl G87E (PMMA) 



79/87 



56/79 



2. Vergleich Luran KR2656 (SAN) 



99/100 



57/77 



3. Vergleich Lexan SLX (modif. PC) 



115/108 



50/77 



4. Erflndungsgemac^ Folie (TPU) 



77/96 



71/100 



68/97 



87/109 



Die Folie fOr die erfindungsgennaiien Formteile verier im Gegensatz zu den Vergleichs- 
5 beispielen kaum an Glanz bzw. wies insbesondere nach Reflow (1 h bei 60*'C) erstaun- 
llcherweise sogar hohere Glanzwerte auf. Die Verglelchsbeispiele zelgten keinen Ein- 
fluss der Lagerung auf den Glanz nach Verkratzung. 

EIne zum Vergleich untersuchte 200jjn) dicke Monofolle aus einem TPU (Texin® DP7- 
1 0 3007 der Bayer Polymers) zelgte vor der Verkratzung schon sehr unreproduzierbare 
Glanzwerte zwischen 20 und 75. An dieser Folie lied sich keine Glanzanderung nach 
Verkratzung dokumentieren. 

Die Belsplele belegen, dass die erfindungsgema&en Formteile gegenuber bekannten 
15 Formteilen eine Qber die Gebrauchsdauer, insbesondere in Verbindung mit liSufiger 
Verschmutzung und dadurch erforderliclie Reinigung in automatischen Waschanlagen, 
verbesserten Oberflachengianz aufweisen. 
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PatentansprQche 

1. Formteil, umfassend eine Verbundschichtplatte Oder -folie und eine hinterspritz- 
te, hinterschdumte, hintergossene Oder hinterpresste Tragerschicht aus Kunst- 

5 stoff, wobei die Verbundschichtplatte Oder -folie umfasst 

(1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der IVIengen der 
Komponenten A und B, und ggf. C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% 
ergibt, 

10 a 1-99 Gew.-% eines kautschulcelastischen Pfropfcopolymerisats als Konrv- 

ponente A, 

b 1-99 Gew.-% eines Oder mehrerer barter Copolymerisate, enthaltend 
Einheiten, die sich von vinylaromatischen iVIonomeren ableiten, ais Kom- 
ponente B, 

15 c 0-80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und 

d 0-50 Gew.-% faser- oder teilchenfdrmige FQIIstofTe pder deren Gemische 
als Komponente D, und 

(3) eine Deckschicht enthaltend ein aliphatisches thermoplastisches Poiy- 
20 urethan. 

2. Formteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet/dass die Deckschicht (3) 
eine Dicke von 10 bis 500 //m und die Substratschicht (1) eine Dicke von 50 bis 
1 500 jjm aufwelst. 

25 

3. Formteil nach einem der AnsprQche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Substratschicht (1) einen Eiastizitatsmodul Et (gemessen nach ISO 527-2/1 B mK 
5 mm/min bei einer Temperatur von lOO'^CXvon mindestens 1000 MPa aufweist 

30 4. Formteil nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwl- 
schen der Deckschicht (3) und der Substratschicht (1) eine eingefSrbte Zwi- 
schenschicht (2) enthaltend aliphatisches thermoplastisches Polyurethan, 
schlagzahmodifiziertes Polymethylmethacrylat, Poiycarbonat Oder Sty- 
rol(co)polymerisate voriiegt. 



35 



Formteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht 
2) eine Dicke von 50 bis 500 jjm aufweist 



6. 

40 



Formteil nach einem. der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
der der Deckschicht (3) abgewandten Seite der Substratschicht (1) eine Haft- 
venmittierschicht voriiegt 
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7. Formteil nach Anspmch 6, dadurch gelcennzeichnet, dass die Haftvermittler- 
schicht eine Dicke von 1 0 bis 300 //m aufweist. 

8. Fonmteil nach einem der AnsprQchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
5 Verbundschichtpiatte Oder -folie eIne Schichtdicke von 1 10 (im bis 2,8 mm auf- 
weist. 

9. . Formteil nach eInem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der 

nach DIN 67530 gemessene OberfiSchenglanz der Deckschicht (3) bei Betrach- 
1 0 tungswinkein von sowohi 20"* als auch 60** oberhalb von 80 Einheiten iiegt. 

10. Formteil nach einem der AnsprUche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das 
in der Deckschicht (3) enthaltene aliphatische thermoplastische Polyurethan eine 
Shore-Harte D von 45 bis 70 aufweist. 

15 

11. Formteil nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
Komponente B bezogen auf das Gesamtgewicht sich von vinylaromatischen Mo- 
nomeren ableitender Einheiten 40-100 Gew.-% sich von a-Methylstyrol und.O - 
60 Gew.-% sich von Styrol ableitender Einheiten enthdit. 

20 

12. Formteil nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
Komponente A umfasst 

a1 1-99 Gew.-% einer teilchenfOrmigen Pfropfgrundlage als Komponente A1, 
25 erhaitlich durch Polymerisation von, bezogen auf A1 , 

all 80 - 99,99 Gew.-%, mindestens eines Ci^-Alkylesters der Acrylsaure als 
Komponente All, 

a12 0,01 - 20 Gew.-% mindestens eines polyfunktionellen vemetzenden Mo- 
nomeren als Komponente A1 2, 
30 a2 1-99 Gew.-% einer Pfropfauflage A2 erhaitlich durch Polymerisation von, 

bezogen auf A2, 

a21 40-100 Gew,-% Styrol, einem substituierten Styrol Oder einem 

(Meth)acrylsaureester oder deren Gemisch als Konnponente A21 und 
a22 bis 60 Gew.-% Acrylnttril Oder Methacrylnitril als Komponente A22, 



35 
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wobei die Pfropfauflage A2 aus mindestens einer PfropfhQIle besteht und das 
Pfropfcopolymerisat eine mitUere Tellchengroile von 50 - 1000 nm hat, 

und Komponente B Cbpolymerisate umfasst aus 

b1 40-100 Gew.-% vinylaromatischen IVIonomeren als Komponente B1 , 
b2 bis 60 Gew.-% des Acryinitrils oder Methacrylnitrils als Komponente B2. 
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13. Formteil nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daK 
Komponente A umfasst 

5 a1 ' 1 0 bis 90 Gew.-% mindestens einer kautschukeiastisclien Pfropfgrundlage 

mit einer GlasQbergangstemperatur unter 0°C als Komponente A1 erhalt- 
lich durcfi Polymerisation von, bezogen auf A1 
a1 1 ' 60 bis 100 Gew.-% mindestens eines kpnjugierten Diens als Komponente 
Air, 

10 a12' 0 bis 30 Gew.-% mindestens eines monoetliylenisch ungesatUgten IS^ono- 

meren als Komponente A12', und 
a 13' 0 bis 10 Gew.-% mindestens eines vemetzenden Monomeren mit nlcht- 

konjugierten Doppelbindungen als Komponente A1 3', 
a2' 10 bis 60 Gew.-% einer Pfropfauflage als Komponente A2' aus, bezogen 
15 aufA2', 

a21' 50 bis 100 Gew.-% mindestens eines vinylaromatisclien Monomeren als 
Komponente A21 

a22' 5 bis 35 Gew.-% Acrylnitril und/oder l\1ethacrylnitrii als Komponente A22\ 
a23' 0 bis 50 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethylenisch ungesStUg- 
20 ten Monomeren als Komponente A23', 

und Komponente B Copolymerisate umfasst aus 

b1' 50 bis 100 Gew.-% vinylaromatischen Monomeren als Komponente B1 
25 b2' 0 bis 50 Gew.'% Acrylnitril Oder Methacryinitril Oder deren Mischungen als 

Komponente B2', 

b3' 0 bis 50 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethylenisch unges^ttlg- 
ten Monomeren als Komponente B3'. 

30 14. Formteil nach einem der AnsprQche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
TrSgerschicht Glasfasem oder andere Verstdrkungsfasem enthSlt. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Formteils gemaB einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass alle Schichten der Verbundschichtplatte oder - 
35 folie im geschmolzenen Zustarid in einem Coextrusionsprozess unl6sbar mitein- 

ander verbunden werden. 



16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten In 
einem Adaptenverkzeug oder einem MehrschichtdOsenwerkzeug zusammenge- 
40 fQhrt werden. 
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17. Verfahren zur Herstellung eines Formteils gemaR einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzelchnet, dass eine Oder mehrere Schlchten der Verbund- 
schichtplatte oder-folie in einem Lamlnter- Oder Kascliierprozess in einem be- 
heizten Waizenspalt uniOsbar miteinander verbunden werden. 

5 

18. Verfaliren zur Hersteliung eines Formteils gemaii einem der AnsprQclie 1 bis 14, 
dadurcli gel^ennzeiclinet, dass die Verbundschiclitplatte oder-folie durcli 
Warmumformen verformt wird, ansdillellend in ein IHinterfomiwerlczeug einge- 
iegt wird und Hinterspritzen, HintengieHen oder Hinterpressen mit thermoplasti- 

10 schen Formassen oder HintersdiSumen oder Hinterpressen mit duropiastischen 

Formmassen erfolgt. 



1 9. Verfaiiren geman Ansprucii 1 8, dadurch gelcennzeichnet, dass die Verbund- 
scliichtplatte oder -folie nacii dem Warmumformen und vor dem Einiegen in das 

1 5 l-1interfomnwerl<zeug einen Konturschnitt erfdhrt 

20. Verfaiiren gemSli Anspmch 1 8, dadurcii gelcennzeichnet, dass die Verbund- 
schlchtpiatte oder -folie nach Entnahme aus dem Hinterformwerlczeug einen 
Konturschnitt erfdlirt, 

20 

21 . Venvendung der Formteile gemaK einem der AnsprQche 1 bis 14 fOr den Einsatz 
im Kraftfahrzeug-AuOenbereich, insbesondere fQr Dachmodule, Motorhauben, 
KotnOgei, Stolifdnger, TQrblStter, Heclcblenden und sonstlge gro&fldchige AuKen- 
teile. 

25 

22. Kraftfahrzeugaussenteile, inst)esondere Dachmodule, Motorhauben, KotflQgel, 
StoKfanger, TOrbiatter und Heckblenden, enthaltend Fonmteiie genfidll einem der 
AnsprQche 1 bis 14. 
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